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X =X0 + a sin θc + b[cos θc - 1]+(c + e)sin θc sin θa -
d sin θc cos θa （1）
Y = Y0 + a[1 - cos θc] + b sin θc -(c + e)cos θc sin θa -





是一段与切削深度 d有关的线段 BC，如图 2所
示。由图2中的几何关系可得过切长度为：







































































































(x + δ cos θ,y + δ sin θ)(若需处理的点
为左端点)




























































































12 AB = R2 -(R -CD)2 = r2 -(r -DE)2
CD = d tan θ
















E′H =OE[sin(∠OEF + θ) - cos ∠OEF]
OE = d2 +(c + e)2

















E′H = d2 +(c + e)2·éësin(arctan de + c + θ) -
ùûcos(arctan de + c )
刀位点沿所加工圆弧半径方向上的偏移
量为：
δ1 =EH = d2 +(c + e)2·éësin(arctan de + c ) -







半径 r2 进行修正。 r2=OD″，由几何关系可













































[4] LIU Runtao.A simple and fast algorithm for detecting the con-verity and concavity of vertices for an arbitrary polygon[J].Jour⁃






石材切板的精度要求为 1 mm，通过表 2的误
差分析可得加工精度符合精度要求。
A B 
C 
D 
F G 
（a）理论加工图形 （b）加入偏置补偿后的实际加工图形
图12 理论图形与加入补偿后的实际加工图形
5 结束语
表2 理论值与测量值对照表 mm
图元名称
AB
BC
CD
DF
FG
AG
理论长度或半径
262
166
207
278
648
703
实际测量长度或半径
262.4
158.8
206.9
278.4
647.8
702.7
误差量
0.4
0.2
0.1
0.4
0.2
0.3
本文通过对锯片安装位置偏置补偿的研究，
算出了常见加工图元直线和圆弧的偏置补偿算
法，能够成功的应用于加工由直线和圆弧组成的
复杂轮廓图形。
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